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Es wird ein Verstarkungselement (1), insbesondere fur 
Fahrzeugkarosserieholme, beschrieben, das aus einem 
von einer aufschaumbaren Masse <5) ummantelten Rohr 
12) bestcht. ^ . ^ ^ . 

Das Rohr (2) wird in den Holm eingelegt, wobei durch ei- 
nen punktweisen Kontakt der in sich stelfen Masse (5) mit 
der Innenflache des Holms eine Positionierung des Ver- 
starkungselements (1) erzielt wird. Die Aufschaumung 
der Masse (5) erfolgt in einem Trocknungsofen. 
Die Menge der Masse (5) ist so gewahit, daS der Zwi- 
schenraum zwischen Rohr (2) und Holm moglichst voll- 
standig ausgeschaumt wird. Damit ergibt sich erne innige 
Verbindung des Rohrs mit dem Holm, wobei dieser so- 
wohl durch daseingezogene Rohralsauch durch die Aus- 
schaumung massivverstarkt wird. 
Bei dieser Methode wird die statische und dynamtsche 
Steifigkeit der Karosserie deutlich verbessert, ohne daG 
eine signifikante Gewichtszunahme zu verzeichnen ware. 
Die Verstarkungselemente (1) sind leicht zu handhaben 
und konnen gezielt an kritischen Stellen der Karosserie 
eingesetzt werden. 
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Bcschreibung 


Die Erfindung bezieht sich auf ein Verstarkungselcmeni 
fur einen Hohilcorper, insbesondere fur cinen FahTOugka- 
rosserieholm, ein Verfahrcn zuni Einbringen eines solchen 
Vcrstarkungselementes in einen Hohlkorper und auf cine 
Fahrzcugkarosserie mit einem derart verstarklen Karosse- 
richolm. 

Die Karosserie eines Fahrzeuges soil mGglichst leicht 
sein und irotzdem cine ausreichende Steifigkeit aufwcisen» 
uin z. B. gute fahrdynamische Wene erzielen zu konnen! 
Das Fahrverhalten eines Fahrzeuges wird namlich nicht un- 
criicblich z. B. von einer ausreichenden Verwindungssteifig- 
keit dcr Karosserie bcstimmt. AuBerdem niiissen bestimmte 
Bcreiche dcr Karosserie, l, B. die Telle, die die Fahrgasi- 
zclle fonnen, so widerslandsfahig sein, daB bei Unfallen fur 
die rnsasscn ein genugend groBer Uberlebensraum ver- 
blcibl. Kritisch ist hicr insbesondere dcr Bcrcich dcr B- 
Saule und desscn Anbindung an den oberen und unteren Sei- 
icnholni. Hs wurden schon die unterschiedlichsten Vor- 
schliige unterbreiiet, urn mil einfachen Mitteln bei einer Sei- 
icnkollision Inirusionen der Seitenwand in die Fahrgastzelle 
zu unterbindcn. 

So wird in der DE 19 71 089.4 A 1 vorgeschlagen, den 
ScUcnschwcUcr mil Qucrwanden zu versehen, die diesen 
schotiartig versicifcn. Auf diese Weise lassen sich guie Er- 
folgc crzicIcn. Dcr /usarninenbau ist aber aufwendig. 

Dcs wciiercn wird vorgeschlagen, u. a. die Seitenholme 
und die B-Saulc, die ublicherweise aus zwei an ihren 
flanscharlig ausgcbildclcn Randem zusanunengeschweiBten 
ITalbschalcn bcsiehcn, mil einer weiteren Zwischenwand zu 
verschen, die /wischcn den Verbindungsflanschen liegt und 
mil diesen vcrschwcIBi ist. Nachteilig hierbei ist, daB durch 
die zusatzlichc Wand cine deutliche Gewichtszunahine zu 
vcrzcichnen isi, AuBcrdcin ist ein VerschweiBen von drei 
Lagen auBersl kritisch, insbesondere dann, wenn es sich um 
verzinkte Blcche handclr. 

lis wird auch vorgeschlagen (DE 40 16 730 C2), Rohre in 
den Holnicn cinzuseizcn. Auch hierergibl sich das Problem 
der Gcwichlszunahnic, AuBerdem bedeuiel es einigen Auf- 
wand, diese Rohre in den Holnicn zu fixieren. Hierzu niiis- 
sen gesondenc Bocke vorgesehen werdcn, so daB fur die 
Montage dcr Rohre ein hoher Aufwand betrieben werden 
niuB, 

Dcs weiteren wird z. B. in der DE 195 46 352 Al vorge- 
schlagen, die Holme dcs Fahrzeuges vollstandig mil Alumi- 
niumschaum zu fiillen. Zwar ist dieser Schauin relativ 
Icichi, tragt aber irotzdem, da groBe Bcreiche gefullt weiden 
fnusscn, nicht uncrhcbiich zuin Gcwichtdes Fahrzeuges bei. 
AuBerdem ist es schwierig, die S'chaunimenge eindeuiig zu 
portioniercn und zu steuem. Es durfe daher nicht einfach 
sein zu verhindem, daB es beini Aufschaunien zu Ausbeu- 
Jungen der Karosserieholrne komrnt und zum VerschlieBen 
von freizuhaltcnden OtTnungen fur Befesiigungseleniente. 

Die momenian von den Fahrzeughersiellem ira Hinblick 
aut cin annehnibares Kosien-Nutzen-Verhalinis eingeseizte 
KonipromiBlosung bcsieht darin, zusatzlichc Versleifungs- 
blcche vorzuschen. Allerdings muB bei dieser Losung eine 
deutliche (;ewichlszunahme der Fahrzcugkarosserie in Kauf 
gcnommcn werden. 

Die Erfindung beruht somil auf der Aufgabe, ein Verstar- 
kungselcmeni fur einen Hohlkoiper darzustellen, das ko- 
stcngunstig gefertigt werden kann, leicht anzuwcnden ist, 
inoglichsi leicht ist und einen signifikanien Bcitrag zur Ver- 
stcifung bzw. Vcrstarkung z. B. cincr Fahrzcugkarosserie zu 
Icisten vemiag. 

Es wird daher ein Verstarkungselemenl vorgeschlagen, 
das aus cinem Trager und einer dainit vertjundenen auf- 


schaumbaren Masse zusammengesetzi ist, wobei das Ver- 
starkungselemenl in den Hohlkorper einbringbar ist und wo- 
bei die Masse derart am Trager angeordnet ist und in einer 
solchen Menge vorliegt, daB die aufgeschaumte Masse in 
5 der Lage ist, den Trager im Hohlkorper zu hailen. 

Die Erfindung stelh sich somit ats geschickte Kombina- 
uon einer Rohrverstarkung und der Verstarkung durch Aus- 
schaumung dar. Der besondere Vorteii liegt darin, daB einer- 
seits kcine aufwendigen Montageschriiie notwendig sind, 
10 um das Rohr im Hohlkorper form- und kraftschlussig zu fi- 
xieren, und andererseits nur kleine Bereiche, namlich der 
Zwischenraum zwischen dem Trager und dem Hohlkorper, 
von einem Schaum ausgefiillt wird, was insbesondere die 
Materialkosten gering hall. 
15 Dabei hat der Schaum nicht nur die Aufgabe, den Trager 
im Hohlkorper zu posiiionieren, sondem Uragt vielmehr 
selbsi zur Verstarkung des Hohlkorpers bei. Die Wirkungen 
trcicn um so dcutlichcr zutagc, jc groficr die Abschnitte dcs 
Spaltes sind, die mit aufgeschaumtem Material ausgefuUt 
20 sind. Daher sollten zumindest ein oder mehrere Abschnitte 
des Spaltes vollstandig ausgeschaumt sein. Optimal wird 
das Ergebnis zumindest im Hinblick auf eine besonders gute 
Aussteifung, wenn nahezu der gesamte Spall ausgefullt ist. 
Des weiteren hat sich herausgesiellt, daB der Trager kei- 
25 neswegs massiv sein muB, um gule Versleifungswerte zu er- 
zielen, sondem selbsi hohl ausgefuhn sein kann, z. B. als 
Rohr. Dabei braucht das Rohr im AuBendurchmesser nur 
wenig kleiner zu sein ais der zu versteifende Hohlkorper, so 
daB nur ein relaliv kleiner Spalt verbleibt. Dies hat zur 
30 Folge, daB nur wenig aufzuschaumcnde Masse eingeselzt zu 
werden braucht und die Gewichtserhohung nur gering aus- 
fallt. 

Das Rolir selbsi ist aus eineni Metallblech Iiergestellt. Es 
hat sich aber gezcigt, daB Kunstsloffrohre, z. B. aus Poly- 
■^.> amid, zum Teil ebenso gute Ergebnisse erzielen, wenn nicht 
sogar bessere. Dabei ergibt sich noch der Vorteii, daB solche 
Kunstsloffrohre kostengunstig herzuslellen sind, nahezu be- 
hebig gefonni und somil der Form des Hohlkorpers ange- 
paBl werden konnen. Denkbar ist auch die Hcrsiellung der 
40 Rohre aus Su-angguBprofilen, vorzugsweise aus Alunii- 
niuni-StrangguBprofilen. 

Mit wenig Aufwand kann die Vcrstarkungswirkung ver- 
bessert werden, indem das Rohr mit Schottwanden, z. B. mil 
sich kreuzenden Verstarkungsblechen verschen ist. Eine 
4^ Verslarkungswiricung wird auch schon dann erreicht, wenn 
an der Innenseite des Rohrs auf den Uiiifang verteilt meh- 
rere nach innen gcrichtele Langsstege verlaufen. 

Die aufschaumbare Masse wird dabei am Trager ange- 
bracht und mit einer Kontur verschen, die zumindest in ein- 
50 zelnen Punkten der Innenkoniur des Hohlkorpers enlspricht. 
Auf diese Weise wird erreicht, daB der Thiger mit der noch 
nicht aufgeschaumien Masse lediglich in den Hohlkorper 
eingelegt werden muB, damit er dort eine vordcfinierle Posi- 
tion einnimmi. F:s mussen dann keine weiteren Hilfsmittel 
55 verwandt werden, um den Trager mit der noch nichl aufge- 
schaumien Masse im Hohlkorper zu fixieren, bis der Auf- 
schaumprozeB staitfindet. Aber auch der Trager kann mit 
AuBenelementen versehen werden, die durch die Masse bin- 
durchragen und in Konlakt treten mit der Innenwand des 
60 Holms, um so eine Positionierung zu crmoglichen. Da in 
diesem Stadium nur in einzx-lnen Punkten eine Kontaklie- 
njng der aulVuschaumenden Masse mil der Innenwand des 
Hohlkorpers erfolgi, verbleibt ein ausreichend groficr Spalt 
zwischen der Masse und der Innenseite dcs Holms, so daB 
65 z. B. Miltcl, die fur den Rostschuiz odcr zur Vorbcrcilung ei- 
ner Lackierung in den Hohlkorper eingcbracht werden, an 
alle Stellen des Hohlkorpers gelangen konnen. Ansonslen 
wird sich die Kontur der aufzuschaunienden Masse an der 
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Menge orieniicren, die noiwendig isu urn den Spall zu ful- 
Icn. Dabci ist die lokale Menge dcr Variation dcr Spaltbreite 

angepaBt. . . 

Als aufzuschaumcnde Masse haben sich organische Ma- 
terialien bewahit die untcr TemperalureinfluB zu einem 
Strukturschaum aufquellen und ausharten. Hierbei handelt 
es sich um einen expansionsfahigen synthetischen Kau- 
tschuk, insbesondere ura eine mil einer Amino- Verbindung 
behandelte fesie Zusammenseizung auf Epoxidbasis, der 
verschiedenc Modifizierer, insbesondere Copolymere auf 
Athylen-Basis zugesetzl sind. In dem Material befindet sich 
weiterhin eine Verbindung, die bei einer Erwarmung Slick- 
sioff freigibt. , 

Dieses Material ist im Grundzustand test genug, um z. b. 
von einem Roboter gehandhabt zu werden, ohne daB eine 
Fomianderung auflriu. Es ist auBerdem leichl zu verartieiten 
und kann in einfacher Weise mil dem Trflger z. B. durch 
Klcbcn vcrt)undcn wcrdcn. 

Das Material hat die Eigenschaft, bei Hilzeeinwirkung 
(ca. ISO^'C) aufzuschaumen und auszuharten. Es entslehl cin 
Schaum mil geschlossenen Zellen, in denen sich der freige- 
sctzte Slickstoff befindet. Dies ermoglichl es, insbesondere 
ira Bereich des Karosseriebaus das folgende Verfahren an- 
zuwenden, um einen Hohlkorper bzw. einen Karosseriehohn 
iiiil einem derarligen Verslarkungseleinent zu veniehen. 

Karosserieholme sind in der Kegel aus zwei Halbschalen 
hergestellU Das Verfahren besteht darin, den vom aufzu- 
schaumenden Material ummanlelten Trager in die eine 
Halbschale cinzulcgen, wobei sich durch die gewahlie Au- 
Benkontur der aufzuschaumcnden Masse eine Lagefixierung 
crgibt. Dann wird dcr Holm durch die andere Schale ge- 
schlossen und die beiden Schalen mileinander verschweiBt. 
Die Lagefixierung gewahrieisieU daB der Holin frei bewegt 
werden kann, ohne daB sich das Versiarkungselement im 
Holm verschicbt oder verdrehi. 

Der so vorbereilete Holm wird Teil einer Fahrzeugkaros- 
scrie, die, nachdem sie vollstandig aufgebaut isU im Tauch- 
verfahren bcschichtet wird. Zum Trocknen und Ausharten 
der Beschichtung wird die Karosseric in einen Ofen ver- 
brachl. Die don hen^hende Temperatur bewirkt, daB das 
Material aufschaunil und, wie oben eriautert, den Zwischen- 
raum zwischen Trager und Holm im gewunschien MaBe 
ausfullt. Dabei bildet der ausgehartete Schaum eine wider- 
siandsfahige Ummantelung des Tragers. Dadurch ergibt sich 
eine innige Verbindung zwischen dem Trager und dem 
Holnu der nun sowohl durch den vom Schaum fixierten Tra- 
ger als auch durch den Schaum selbsi versteift ist. 

Ein niogliches Einsaizgebiei dcrartiger Versiaricungsele- 
nienie ist die Versieifung des Dachholms eines Fahrzcugs 
ini Knoien zur B-Saule. Das Verstarkungselemcnl wird in 
den Dachholni wie oben beschriebcn obcrhalb der B-Siiule 
eingebrachi, wobei die Enden des Versiarkungselemenls, da 
es etwas langer ist als die Breite des B-Holms, in die ge- 
schlossenen Bcreiche des Dachhohns hineinragen. Ein dort 
plazienes aulgeschaumtes Verslaricungselcment zeigl das 
Ergebnis, daB die Eindringiiefe der B-SSule bei standardi- 
sierten Seitcnaufprallversuchcn gegenuber einem nicht ver- 
stcifien Holm rcduziert ist. 

Prinzipiell konnen alle Bereiche der Karosserie versteift 
werden, die von einem Hohlkorper gebildct sind, so z. B. die 
Scitenschweller, die B-Saule und die Langsu-ager, die insbe- 
sondere gegcn eine seiiliche Belasiung gesichen sein mus- 
sen, sowie alle Holme, bei denen die Neigung bestehi, unlcr 
Belasiung jedwcder Art einzufallen oder einzuknicken. 
Dcnkbar ware cs auch, auf dicsc Wcisc die in den Turcn ein- 
gclassenen Vcrstarkungsholme sclbst zu verslarken. 

Im folgenden soil anhand eines Ausfiihrungsbeispiels und 
eines Anwendungsbeispiels die Erfindung naher eriautert 


werden. Dazu zeigen 

Fig. 1 ein Verstarkungseicment in perspektivischer Dar- 
stellung. 

Fig. 2 eine Fahrzeugkarosserie mil derarligen Verslar- 
5 kungselemenien und 

Rg. 3 einen Schniti durch den Dachholm einer Fahrzeug- 
karosserie mil einem noch nicht aufgeschaumten Versiar- 
kungselement. 

ZunSchst wird auf die Fig. 1 Bczug genommen. Das Ver- 
io starkungsclenient 1 bestehi aus einem Rohr 2, das als Trager 
fiir eine aufschaunibare Masse 5 fungiert. Das Rohr 2 ist 
mitlels zweier im Inneren des Rohres uber Kreuz angcord- 
neier und sich in Langsrichtung ersu-eckender Verstaricungs- 
bleche 3, 3' verstarkt. Das eine Blech 3' ist dabei etwas lan- 
15 ger als das andere, so daB sein Endbereich als Griffzunge 
fungieit, die von z. B. einer Roboierzange bei der Montage 
gefafii werden kann. 

Das Rohr 2 und die Vcrslarkungsblcchc 3, 3' konnen aus 
einem dunnen MetaUblech hergestellt sein, aber auch Aus- 
20 fuhrungeninKunslsloff,z.B.Polyaraidsinddenkbar. 

Das Rohr 2 ist uber seinen ganzen Umfang und seine 
ganze Lange mil einer aufschaumbaren Masse 5 umkleidet. 
Hierbei handelt es sich um cin Material bzw. eine Matcrial- 
komposilion, das bzw, die unler Einwiricung von Hilzc auf- 
25 schauini und einen relaUv leichten aber dennoch slabilen 
Strukturschaum bildet. Aber schon die nicht aufgeschiiumte 
Masse 5 weist eine ausreichende FesUgkeit auf, so daB das 
Verstarkungseicment 1 problemlos gehandhabt werden 
kann. 

30 Die AuBenkonlur der Masse 5 hai in elwa die Form einer 
Hanlel. Die beiden Verdickungen 6, 6' an den Enden des 
Rohres 2, die jeweils mil mehreren, auf den Umfang verteil- 
ten Ausnehmungen 7 versehen sind, dienen dazu, das Ver- 
slaricungselcment 1 z. B. in einem Fahrzeugkarosserieholm 
35 zu positionieien. D. h., nachdem das Versiarkungselemenl 1 
in den Holm eingebrachi werden ist, soli es dort unverriick- 
bar liegen, so daB es beim wciteren Zusammenbau dcr Fahr- 
zeugkarosseric keine Lageanderung im Holm erfahrt Daher 
enlsprechen die Verdickungen 6, 6* der Innenkontur des 
40 Holms. 

Mil den Ausnehmungen 7 wird u. a. erreicht, daB die 
Koniakie der die Ausnehmungen 7 eingrcnzenden Erhebun- 
gen T mil der Innenwand des Holms moglichst kieinflachig 
sind. AuBerdem bewirken die Ausnehmungen 7, daB Miliel 
45 zum Reinigen des Hohiis von Fettriickslanden und zur In- 
nenraumkonservierung an alle Slellen des Hohiis gelangen 
konnen. Die Hanteldarstellung ist insofem nur exempla- 
risch. 

Ansonsten enlspricht die Vertcilung der Masse 5 um das 
50 Rohr 2 dcr jeweils benoiigten Menge, um den ggf. in dcr 
GroBe variierenden Zwischenraum zwischen Rohr 2 und 
Holm lokal auszufullen. AuBerdem soil eine bestiinmie 
Menge des aufgeschaumten Materials in evil, vorhandenc 
Seilenholme eindringen konnen, um den vom Holm und 
55 Seiienholm gebildelen Knoien optimal zu verslarken. Dazu 
sind zwei Hocker 8, 8' vorgesehen, die zum Teil schon im 
nicht aufgeschaumten Zusland in den Seiienholm eingreifen 
und dainit zur Fixierung des Verslarkungselemenies im 
Holm beiiragcn. 
60 AuBerdem sind in der Mantelflache des Verstarkungsele- 
ments 1 mehrere Vertiefungen 9 vorgesehen, die Lochcm im 
Holm fiir Befestigungsmiliel gegenuberliegen. Dadurch 
siehl an den cntsprechendcn Slellen wcniger aufschaunibare 
Masse zur Verfiigung, so daB die Locher nach dem Auf- 
65 schaumcn frci bleibcn und Ucfcstigungsclipsc problemlos 
eingeseizt werden konnen. 

Wie schon eriautert wird ein solches Verstarkungselemcnl 
1 in die eine Halbschale des Holms eingelegl. Anschliessend 
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wird der Holm durch die anderc Halbschalc geschlossen, 
wobei die beiden Schalen mitcinander verschweiBt werden. 
Die Aufschaumung und Aushartung erfolgt in eineni Ofen, 
in den die Karosserie, nachdem sie in einem Reschichtungs- 
tauchbad war, gebracht wird, uni die Beschichtung auszu- 5 
harten und zu Irocknen. Bei der im Ofen herrschenden Tern- 
peratur von ca. schaumt das entsprechend aus- 

gewahite Material so auf, daB der Zwischenraum zwischen 
Rohr und Holm vollsiandig ausgefiillt wird. 

Fig. 2 zeigt eine typische Fahraeugkarosserie 10 mil ei- lO 
nem Vordenvagen 11, in dem normalerweise ein Antriebs- 
motor unreigebrachl. ist, einer Fahrgastzelle 12 und einem 
Hinterwagen 13 mil einem Kofferraum. Die Fahrgastzelle 
12 umfaBt eine Bodenplatte 14 sowie zwei Seitenwande 15, 
15', die jeweils aus einem Seitenschweller 16, einer A-Saule 15 
17, einer B-Saule 18 und einer C-Saule 19 bestehen. Im 
Ubergang zum Dach des Fahrzeuges erstrecki sich jeweils 
cin Dachholm 20. 

Bei slandardisierten Seiienaufprallversuchen hat sich ge- 
zeigu daB insbesondere der Ubergang der B-Saule 18 in den 20 
Dachholm 20 kritisch ist. Der Einsalz des oben bcschriebe- 
nen Verstarkungselementes an dieser Stelle erzeugt die no- 
tige Steifigkeil, wodurch ein Einknicken des Knotens ver- 
hindert wird. Dies wird insbesondere auch dadurch erreicht, 
daB das Versiarkungselemenl 1 mil seinen beiden Enden in 25 
die gescfalossenen Bereiche des Dachholms 20 eingreift, 
und die Menge des aufschaumbaren Materials so gewahit 
ist, daB nichi nur der besagte Spalt ausgefulit wird, sondem 
ein Teil der aufgeschaumten Masse auch in die B-Saule 18 
eindringi, so daB der Knoien insgcsamt sehr gut versteift ist. 30 

Andere EinsaUmoglichkeiten sind in der Zeichnung je- 
denfalls angedeutet. So kann ein derartiges Verstarkungsele- 
nient 1 auch an weiteren Stellen des Dachholms 20, in der 
B-Saule 18, der A-Saule 17 oder in der C-Saule 19 einge- 
setzt werden. Im (3rundc sind alle Teile der Karosserie, die « 
Hohlraume bilden und die in der einen oder anderen Weise 
versteift sein sollten, mogliche Einsalzorte. 

Fig. 3 zeigt exempiarisch in einer Schnittdarstellung die 
Anordnung cines Verstarkungselements 1 im Dachholm ei- 
ner Fahrzeugkarosseric. Der Schnill erfolgle quer zur 40 
Langsachse des Holms im Bcreich einer der Verdickungen 
6, 6\ Man erkcnnt zunachst, daB die Schnittkontur des Ver- 
starkungselements der Querschnittsform des Dachholms an- 
gepaBt ist. Die Erhebungen 7' kontaktieren die Innenwand 
des Dachholms und sorgen so dat lir, das sich das Rohr nichl 45 
im Holm drehen kann. Die Hocker 8, 8' gewahrleisten die 
Lagesicherung in axialer Richtung. Die Fig. 3 soli insbeson- 
dere dcuilich machen, daB das Verstarkungselenient 1 durch 
eine Anpassung an die jeweils gegebcne Form in unter- 
schiedlichsten Hohlraumen eingesetzt werden kann. 50 

Nicht daigestellt ist eine Ausfuhningsfomi, bei der das 
Rohr aus Kunststoff hergestelli ist und an der AuBenwand 
niehrere Stege aufweist, deren Lage und Hohe so bemessen 
sind, daB sie die Vbrposiiionierung im Holm bewirken. Dies 
hat den Voneil, daB die Verteilung der Masse urn den Trager 55 
lediglich in Hinblick auf cine guie AusschSumung des 
Spalls gestaitci werden braucht. Die Verstarkung des Rohrs 
erfolgt durch einige Langsstege bzw. -rippen an der Innen- 
scite des Rohrs, die sich in eiwa zum 2^nU'um des Rohrs er- 
strecken. Der Querschnitt des Rohrs ist dem Querschnilt des 60 
Hohiis angepaBt und z. B. fur den Einsalz im Dachholm 
oberhalb der B-Saule mehreckig, wobei die Verbindungsfla- 
chen zwischen den Eckgeraden zum Teil konkav und zum 
Teil konvex ausgefiihrt sind. 


Patenianspriiche 
Verstarkungselenient fur einen Hohlkorper, insbc- 
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sondcre fur einen Fahrzeugkarosserieholm, dadurch 
geicennzeichnet, 

- daB es aus einem Trager (2) und einer damit 
verbundenen aufschaumbaren Masse (5) zusani- 
mengesetzt ist, 

- daB das Verstarkungselenient (1) in den Hohl- 
korper (20) einbringbar ist, 

- und daB die Masse (5) derart am Trager (2) an- 
geordnet ist und in einer solchen Menge vorliegt, 
daB die aufgeschaumte Masse (5) in der Lage ist, 
den Trager (2) im Hohlkorper zu halten. 

2. Verstarkungselenient nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnel, daB die aufschaumbare Masse (5) den 
Trager umgibt und in einer Menge vorliegt, die es er- 
laubt, den Spalt zwischen dem Trager (2) und dem 
Hohlkorper (20) zumindest in ein oder mehreren Ab- 
schnitten nahezu bzw. voUstSndig auszufQUen. 

3. Verstarkungselenient nach Anspruch 2, dadurch gc- 
kennzeichnet, daB die aufschaumbare Masse (5) in ei- 
ner Menge vorliegt, die es erlaubt, den Spalt zwischen 
dem Trager (2) und dem Hohlkorper (20) voUstandig 
auszufullen. 

4. Verstarkungselenient nach einem der vorheigehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Tra- 
ger (2) hohl ausgefuhrt ist. 

5. Versiarkungselemenl nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager ein Rohr (2) ist, an dessen 
AuBenflache die aufschaumbare Masse (5) angebracht 
ist. 

6. Verstarkungselenient nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Trager (2) aus Kunststoff herge- 
stelli ist. 

7. Verstarkungselenient nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager (2) im Inneren mit Ver- 
starkungswanden (3, 3') verschen ist. 

8. Verstarkungselenient nach einem der vorheigehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die auf- 
schaumbare Masse (5) auBen am Trager (2) angebracht 
ist und eine dcrartige AuBenkontur (6, 6') aufweist, dafi 
die noch nicht aufgeschaumte Masse (5) zumindest in 
einigen Punkten an der Innenseite des Hohlkorpers 
(20) anliegt, oder daB der Trager (2) so gestaltet isi, daB 
er in einigen Punkten an der Innenseite des Hohlkor- 
pers (20) anliegt. 

9. Vcrstaricungselement nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Masse (5) eine derartige AuBen- 
kontur aufweist, daB nur insoweit ein Koniakt zur In- 
nenflifche des Hohlkorpers (20) besteht, daB ein durch- 
gehender Pfad zwischen dem Verstarkungselenient (1) 
und dem Hohlkorper (20) verbleibl. 

10. Verfahren zum Applizieren eines Verstarkungsele- 
ments (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche 
in einen zweischaligen Hohlkorper (20) bestehend zu- 
mindest aus den folgenden Schrilten: 

- Einlegen des Verstarkungselements (1) in die 
eine Halbschale des Hohlkorpers (20), 

- SchlieBen des Hohlkorpers (20) mit der ande- 
ren Halbschale, 

- Verbinden der beiden Halbschalen und 

- Iiinbringen in einen Ofen bei einer Temperatur, 
bei der die Masse (5) aufschaumt und aushariet. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

- daB nach dem Verbinden der beiden Halbscha- 
len der Hohlkorper (20) in cin Bcschichtungsbad 
getaucht wird, 

- daB anschlieBcnd die Beschichtung in einem 
Ofen ausgehartet wird. 
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- und daB die Parameier der aufschaumbaren 

Masse (5) so gewahlt sind, daG diese bei der fur 

die Aushartung und Trocknung der Beschichtung 

nofwendigen Temperatur aufschaumt. 
12. Fahrzeugkarosserie mil einera Dachholm (20)und 5 
einer B-Saule (18) sowie mil einem Verslarkungsele- 
ment (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichneu daB das Verslarkungseiemenl (1) in 
deni Dachholm (20) der Karosserie (10) eingeseizi ist, 
wobei der Trager als Rohr (2) ausgefiihrl und in etwa 10 
mittig zur B^Saule (18) angeordnet ist und in die ge- 
schlossenen Abschnitle des Dachholms (20) zu beiden 
Seiien B-Saule (18) dng^hrt ist. 
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